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меньший диаметр верх корпусов. Эти операции выполнялись 
поочередно на двух типах низкопроизводительного оборудования. 
Для увеличения производительности и улучшения качества 
обработки корпусов была спроектирована и поставлена для заводов в 
Мелитополе и Сарапуле установка, позволяющая одновременно 
выполнять операции по завивке низа и обкатке верха корпусов 
стиральных машин. 
Установка содержит узлы вращения, фиксации и деформирования 
заготовки. Узел вращения заготовки выполнен в виде обрезиненного 
вала, связанного с электродвигателем. Узел фиксации заготовки 
выполнен в виде коробчатой обоймы, которая может перемещаться 
перпендикулярно оси обрезиненного вала. Узел деформирования 
заготовки имеет приводные ползуны, взаимодействующие с роликами 
для завивки и обкатки заготовки. 
Пневмоприводом заготовка зажимается по боковой поверхности 
между обрезиненным валом и прижимным роликом. Приводные 
ползуны передают силу деформирования роликам, которые подводят к 
торцам заготовки и деформируют их. 
На установке обрабатывают корпуса стиральных машин 
диаметром 434 и высотой 680 мм с толщиной стенки 1-0,8 мм из 
сталей 08кп, 08Х18Н10Т, 08Ю, 12Х18Н10Т+08Ю+12Х18Н10Т и 
алюминиевых сплавов серии АМг. 
Использование установки позволило на 30 % увеличить 
производительность труда, высвободить одного рабочего-станочника, 
на 50 % уменьшить расход электроэнергии. 
 
УСТАНОВКА ДЛЯ КОМБИНИРОВАННОЙ ШТАМПОВКИ 
 
А.С. Анищенко, доц., ГВУЗ «ПГТУ» 
  
Изделия пищевой промышленности типа дуршлагов, противней 
чаще всего штампуют последовательно на трех прессах из-за проблем, 
возникающих при пробивке отверстий в днищах. 
Для завода бытовых изделий в Карловке была спроектирована и 
поставлена установка, позволяющая одновременно выполнять 
операции по вытяжке, пробивке отверстий и обрезке фланца изделий 
типа дуршлагов. 
Установка совмещает в себе штамповку жестким и эластичным 
деформирующими инструментами. Вначале производится вытяжка 
детали коробчатого типа, затем обратная вытяжка с образованием 
буртика на изделии. Далее осуществляется вырубка заготовки по 
контуру с одновременной калибровкой буртика изделия. После этого 
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эластичными пуансонами выполняется пробивка отверстий с 
одновременным подпором дна изделия эластичными вставками 
меньшей жесткости. 
Установка обеспечивает высокое качество поверхности изделия 
за счет торцового подпора на всех стадиях деформирования. Обратная 
вытяжка жестким пуансоном с подпором эластичными буфером и 
прокладкой позволяет снизить радиусы сопряжения фланцевого 
буртика со стенками изделий. 
На установке была изготовлена партия противней из стали 
10Х13Г18Д. Размеры противней – 530х325х65 мм, исходных  
заготовок – 680х470х0,8 мм. Противни характеризовались отсутствием 
рисок на поверхности, заусенцев в зонах вырубки и пробивки, 
перпендикулярностью поверхности среза к плоскости заготовки. При 
этом на треть был уменьшен брак при пробивке и увеличена 
производительность на 18 % за счет совмещения операций. 
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Метод определения коэффициента трения по осадке кольцевого 
образца является базовым в обработки металлов давлением. Однако 
использование номограмм усложняет этот процесс. Для определения 
величину коэффициента трения μ на языке Javascript разработано 
программное обеспечение, позволяющее определять это значение без 
использования графических номограмм. Использование Javascript с 
документом расширения .html позволяет использование данной 
программы в любом программном обеспечении и операционной 
системы (Linux, Android, Windows) а также возможно загрузки 
программного продукта в сеть и доступа к программе в любой точке 
мира.  
Входные параметры программного обеспечения для решения 
включают в себя два значение: изменения высоты кольцевого образца 
и изменения внутреннего диаметра образца. В основе алгоритма лежат 
формулы описывающее графические кривые значений коэффициентов 
трения в зависимости от изменения внутреннего диаметра образцов и 
изменению высоты образцов. Оцифровку графических кривых 
проводили в программном продукте GetData Graph Digitizer 
позволяющая проводить оцифровку графических рисунков и эпюр. 
Для каждого значения изменения высоты кольцевого образца 
